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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung eines einen Airbag aufweisenden Armaturenbretts sowie solchermaSen 
hergestelltes Armaturenbrett 

@ Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines Kraftfahr- 
zeug-Armaturenbretts mit eingebautem Airbag beschrie- 
ben, bei dem ein geformtes Substrat, das eine erste und 
eine zwette Oberflache aufweist, sowie eine Metalltur, die 
einen im wesentlichen U-formigen Schlitz aufweist und 
die an der zweiten Oberflache des Substrates mit einer 
Mehrzahl von stiftforrnigen Befestigungselementen an- 
gebracht ist, ausgebildet wird. Der Schlitz weist ein erstes 
und ein zweites Ende auf, die in etnem Abstand vonetnan- 
der angeordnet sind, der grower als die Lange der Off- 
nung ist. Der Schlitz bildet eine Ktappe in der Tur. Die 
Klappe weist eine Breite auf, die grower als die Breite der 
Offnung ist. Die Tur- und Substrat-Baugruppe wird in ein 
Form-Werkzeug eingelegt und es wird eine vorgeformte 

• Abdeckung neben das Substrat gelegt. Zwischen das 

• Substrat und die Abdeckung wird Schaum injiziert und 

• dadurch die Abdeckung mit dem Substrat verbunden. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines Kraftfalirzeug- Armaturenbretts mit ei- 
nem verdeckten bzw. eingebauten Aixbag. Insbesondere be- 5 
zieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zum Herstelien ei- 
nes eine Metalltur aufweisenden Armaturenbretts, bei dem 
die Metalltur eine Offnung in einem Substrat iiberdeckt so- 
wie eine geformte bzw. gegossene flexible Abdeckung das 
Substrat und die Metalltur iiberdeckt. 10 

Aus der US-PS 54 47 328 ist ein Kraftfahrzeug-Airbag 
mit einer nahtiosen Abdeckung bekannt. Diese Vbrrichtung 
weist eine angelenkte, an einem Kunststotf-Substrat befe- 
stigte Metalltur auf. Das Scharnier ist sowohl an dem Kunst- 
stoff-Substrat als auch an der Metalltur befesdgt und klappt 15 
weg, wenn der Airbag auf ge pump t wird. Eine defe Nut, die 
direkt den Umfang der Metalltur iiberdeckt, bildet einen ge- 
schwachten Abschnitt in der Abdeckung, der beim Oifhen 
derTiir zerreiBt. Ein Airbag- Werkzeug bzw. -Gerat und eine 
Airbag- Abdeckung dieser Bauweise ist schwierig herzustel- 20 
len, da es erforderlich ist, ein Metallgeienk bzw. -scharnier 
nur an einem Rand des Kunsts toff- Substrates zu befestigen. 
Es macht auch Schwierigkeiten, eine tiefe Nut in der Abdek- 
kung auszubilden, die den Umfang der Metalltur direkt 
iiberdeckt. Die aus der US-PS 54 74 328 bekannte Nut-Kon- 25 
struktion erstreckt sich beinahe bis zur Oberflache des 
Kunststoff-Substrates. Dadurch istes schwierig, in die Nahe 
der Nut Schaum zu injizieren. 

Es ist ebenfalls bekannt, daB die zum Entfalten eines Air- 
bags erforderiiche schnellwirkende Kraft eine Beanspru- 30 
chung auf das Kunststorf-Formsubstrat zur Folge hat, wenn 
die Tiir nur an einem Rand befestigt ist. Zur Versteifung des 
Substrats konnen mehrere Rahmen an den Umfang der Air- 
bag-Offnung befesdgt werden. Dies ist aus der US- 
PS 53 93 088 bekannt. Dabei ist ein Metallrahmen innerhaib 35 
der Offnung eines Kunststoff-Substrates befestigt, und eine 
Tiir ist an einer Seite des Rahmens mittels eines Gelenks an- 
gebracht. Der Metallrahmen verhindert eine Verformung 
des Substrats unter dem SLoB eines sich aufblasenden Air- 
bags. 40 

Weiterhin ist es bekannt, einen Airbag an der Unterseite 
eines Substrates zu befestigen. Hierbei wird eine Leitein- 
richtung verwendet, die zwischen dem Airbag und der Tiir 
teilweise einen Zwischenraum ausbildet. Ein Aufblasen des 
Air bags teilweise h inter dem Armaturenbrett wird durch 45 
Liicken oder Zwischenraume zwischen der Leiteinrichtung 
und der Tiir errnoglicht. 

Der vorliegenden Erfindung liegt im wesentiichen die 
Aufgabe zugrunde, einen nahtiosen Airbag mit einer nicht 
angeienkten, an einem Substrat befesdgten Tur zu schaffen. 50 
Weiterhin wird angestrebt, ein leicht ausfuhrbares Verfahren 
zur Befestigung einer gefonnten bzw. gegossenen Abdek- 
kung an dem Substrat und an der Tur zu schaffen. Diese und 
andere Ziele, Merkmale und Vorteile der vorliegenden Er- 
findung werden nachfolgend unter Bezugnahme auf die bei- 55 
spielhaften Zeichnungen und die nachfolgende Beschrei- 
bung naher erlautert. 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstelien eines einen Airbag verdeckenden Kraftfahr- 
zeug-Armaturenbretts, und zwar ausgehend von einem ge- 60 
gossenen bzw. gefonnten Substrat, das eine erste und eine 
zweite Oberflache aufweist, sowie einer Metalltur mit einem 
im wesentiichen U-fdrmigen Schiitz, die an der zweiten 
Oberflache des Substrates mit einer Mehrzahl von Befesti- 
gungsstielen bzw. -posten angebracht ist. Der Schiitz weist 65 
ein erstes und ein zweites Ende auf, die in einem Ab stand 
voneinander angeordnet sind, der grofier als die Lange der 
Offnung ist. Der Schiitz bildet in der Tiir eine Klappe aus. 
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Die Breite der Klappe ist groBer als die Breite der Offnung. 
Die Tiir- und Substrat-Baugruppe wird innerhaib eines 
GieB- bzw. Form-Werkzeuges angeordnet, und eine vorge- 
formte bzw. vorgegossene Abdeckung wird neben das Sub- 
strat gelegt. Eine Schaummenge wird zwischen das Substrat 
und die Abdeckung injiziert und dadurch die Abdeckung an 
dem Substrat befestigt. 

Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ein mittels 
des zuvor beschriebenen Verfahrens hergesteLltes Kraftfahr- 
zeug- Armaturenbrett mit einem abgedeckten Airbag. Ein 
Form-Substrat, das eine erste und eine zweite Oberflache so- 
wie eine Offnung aufweist, ninxmt einen Airbag auf. Eine 
gekrummte bzw, gebogene Metalltur ist an der zweiten 
Oberflache des Substrates mittels einer Mehrzahl von das 
Substrat durchfassender Schrauben befestigt. Die Metalltur 
weist einen im wesentiichen U-formigen Schiitz mit ersten 
und zweiten Enden auf, die in einem Ab stand voneinander 
angeordnet sind, der groBer als die Lange der Offnung ist. 
Der Schiitz ist radial aus warts der Offnung angeordnet. Um 
eine gebogene Form beizubehalten, die mit der Oberflache 
des Substrates ubereinsdmmt, weist die Tur weiterhin eine 
Mehrzahl von Vertiefungen auf. Eine Form-Abdeckung 
iiberdeckt die zweite Oberflache und die Tiir und ist an die- 
sen mittels einer direkten bzw. Sofort-Schaumschicht befe- 
stigt. Die Abdeckung weist eine im wesentiichen U-tormige 
AufreiBnut auf, die radial aus warts des Schlitzes angeordnet 
ist. An der ersten Oberflache des Substrates ist ein Airbag 
mittels Befestigungsschrauben befestigt. Der Airbag laBt die 
Metalltur langs der Linie zwischen den ersten und den zwei- 
ten Enden der Schlitze ab- bzw. wegklappen und laBt die 
Abdeckung langs der Nut reiBen, wenn er aufgeblasen bzw. 
aufgepumpt wird. 

Die Erfindung kann auf einfache Weise realisiert werden, 
da der Schaum zwischen der Abdeckung und dem Substrat 
im wesentiichen gleichmaBig bleibt und iiber die Oberflache 
der Tiir hinwegflieBen kann. Femer kann die Erfindung ohne 
ein Gelenk bzw. ein Scharnier, das die Metalltur an dem 
Kunststoff-Substrat befesdgt, realisiert werden. Das Fehien 
des Schamiers vereinfacht den HerstellungsprozeB und ver- 
hindert, daB der Schaum beim GieBvorgang durch die Tiir 
hindurchsickert. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung 
beispielshalber weiter erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine auseinandergezogene Perspektivansicht einer 
Substrattiir und einer GuB- bzw. Form abdeckung, 

Fig. 2 eine auseinandergezogene Querschnittsansicht 
tangs der Linie 2-2 in Fig. 1, und 

Fig. 3 eine Querschnittsansicht des Armaturenbretts, wel- 
ches dem Schaumungsvorgang unterzogen wird. 

Die anhand der Fig. 1, 2 und 3 dargestellte Erfindung be- 
trifft ein Verfahren zur Herstellung eines Armaturenbretts 
mit einem abgedeckten bzw. eingebauten Airbag. Fig. 1 
zeigt eine auseinandergezogene Perspekdvansicht eines 
Kraftfahrzeug-Armaturenbretts 10 mit einem Kunststoff- 
Formsubstrat 12 und einer flexiblen Form-Abdeckung 14. 
Das Substrat 12 ist in iiblicher SpritzguBweise aus haitbaren, 
leichten und preiswerten Materiaiien geformt. Geeignete 
Materialien fur das Substrat 12 sind z. B. Polyolefine. Insbe- 
sondere bevorzugt ist Polystyrol oder Styrol-Maleinsaure- 
anhydrid (SMA-Styrene Malaeic Anhydride). Die Abdek- 
kung 14 wird in der endgultigen gewunschten Form zur Be- 
festigung am Substrat 12 vorgeformt. Zu geeigneten Mate- 
rialien fur die Abdeckung 14 gehoren thermoplastische Ole- 
fine. Insbesondere bevorzugt sind thermopLasdsche Uret- 
hane, Polyvinylchlorid (PVC) oder PVC-Urethanmischun- 
gen. Zum GieBen bzw, Formen der flexiblen Abdeckung 
sind eine Vielzahi von Verfahren bekannt, einschlieBlich 
SturzguB, Thermoformen, Vakuumformen oder Spritzgie- 
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Ben. An einer gekxiimmten Oberflache des Substrates 12 
wird eine Stahkur 16 mk einer Mehrzahl von Schrauben 18 
befestigt, die um den Umfang der Tiir 16 herum ange- 
schweiBt sind. Die Schrauben 18 durchfassen das Substrat 
12 , wodurch die Tur 16 an dem Substrat befestigt wird. Ein 5 
im wesendichen U-fdrmiger Schlitz 20 bildet eine fakbare 
Klappe 22 in der Tur 16. Der Schlitz 20 weist ein erstes 
Ende 24 und ein zweites Ende 26 auf. Die Kiappe 22 ist im 
wesentlichen langs einer Linie zwischen dem ersten Ende 
24 und dem zweiten Ende 26 verschwenkbar. Die Tur 16 be- 10 
steht aus einem relativ weichen (niedriggekohiten bzw. koh- 
lenstoffarmen) Stahi, der sich biegt, wenn die Kraft des Air- 
bags auf die Kiappe einwirkt. Die Klappe 22 ist im wesent- 
lichen so positioniert, daB ein Offnen nach oben zur Wind- 
schutzscheibe hin erfolgt, wenn das Armaturenbrett 10 in- 15 
nerhalb eines Fahrzeuges angebracht ist. Die Abdeckung 14 
ist mit einer sich nach innen erstreckcnden Nut 28 ausgebil- 
det. Die Abdeckung 14 liegt neben dem Substrat 12, und die 
Nut 28 ist radial aus warts des Sc hlitzes 20 angeordnet. Die 
Nut 28 bildet eine leicht zerbrechbare Linie in der Abdek- 20 
kung 14. Die Nut 28 liegt im wesentlichen radial auswarts 
des Schlitzes 20, so daB sich ein kleiner Abschnkt der Ab- 
deckung 14 uber den Umfangsrand der Klappe 22 hinaus er- 
streckt. 

Das in Fig. 1 dargestellte Armaturenbrett wird in einem in 25 
den Fig. 2 und 3 dargestellten abgeschlossenen Form- 
Schaumungsvorgang hergesteLlt. Fig. 2 zeigt eine auseinan- 
dergezogene Querschnktsansicht des in Fig. 1 dargestellten 
Armaturenbretts langs Linie 2-2. Das Substrat 12 weist eine 
im wesentlichen rechteckige Offnung 30 auf, die einen 30 
Durchgang fur einen sich aufblasenden Airbag ausbildet. 
Die Offnung 30 weist eine Langenbezeichnung "L" und eine 
Breitenbezeichnung "W" auf, (dargestellt in Fig. 1). Der Ab- 
stand zwischen dem ersten und dem zweiten Ende 24, 26 ist 
grofSer als die Lange "L". Die Breite der Klappe 22, d. h. die 35 
Lange einer Linie zwischen dem ersten und dem zweiten 
Ende 24, 26, ist groBer als die Breite "W". Die Klappe 22 
dient zum voUstandigen Abdecken der Offnung 30, was bei 
dem nachstehend beschriebenen Schaumungsvorgang von 
Bedeutung ist. 40 

Die Tur 16 ist an dem Substrat 12 mit einer Reihe von 
Schrauben 18 befestigt. Zwischen der TLir 16 und dem Sub- 
strat 12 befindet sich eine Urethan-Schaurndichtung 31. Die 
Dichtung 31 ist ungefahr 1 mm dick und weist einen aus- 
bzw. zugeschnittenen Abschnitt in der Nahe der Offnung 30 45 
auf. Mit der Dichtung 31 wird eine Dichtwirkung zwischen 
der Tiir 16 und dem Substrat 12 erzielt. Jede UnregelmaBig- 
keit der Tiir 16 oder des Substrats 12 kann Spake zur FoLge 
haben und den Schaum des Schaumungsvorganges zur Un- 
terseke des Brettes 10 durchsic kern las sen. Die Dichtung 31 50 
wird zwischen der Tiir 16 und dem Substrat 12 zusammen- 
gedriickt und fullt jeden Leerraum oder jede Offnung aus 
und verhindert eine ungewollte Schaumleckage zur unteren 
Flache des Brettes 10 hin. Die Schrauben 18 weisen einen 
ft ache n Kopf auf und sind an der Tiir 16 angeschweiBt. 55 
Kraftfahrzeug-Armaturenbretter weisen im ailgemeinen 
eine gekriimmte bzw. gebogene Form in der Nahe des Ak- 
bags auf. Das Substrat 12 ist im SpritzgieSverfahren in der 
Form der gewiinschten Kriimmung hergestellt. Die in der 
Tiir 16 enthakene Klappe 22 weist eine Anzahl rippenformi- 60 
ger Vertiefungen 32 auf, welche dazu dienen, daB die ge- 
wiinschte gekriimmte Form der Klappe 22 beibehalten wkd. 

Die Abdeckung 14 iibergreift das Substrat 12 und die Tiir 
16. Die Nut 28 ist so angeordnet, daB ihr Verlauf dem des 
Schlitzes 20 entspricht, ist jedoch radial nach auBen positio- 65 
niert. Die ungefahren Dimensionen der Nut sind 1,5 nun 
Breite an der Oberseite (biindig mit der Oberflache der Ab- 
deckung), 1,5 mm Tiefe (gemessen von der Oberseite der 
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Abdeckung bis zum Boden der Nut) und 1,0 mm in Quer- 
richtung (am Boden der Nut). Die oberen Rander der Nut 
sind mit einem Radius von etwa 0,75 mm gekriimmt. 

An der unteren Oberflache des Substrates 12 ist ein Ak- 
bag 34 befestigt. Die Schrauben 18 dienen als Befestigungs- 
mittel zur Befestigung des Akbags 34 am Armaturenbrett 
10, Der Airbag 34 ist von herkommlicher Beschaffenheit 
und enthalt ein schnellexpandierendes Gas zum Aufblasen 
eines Stoifbeuteis. Ein Merkmal der Erfindung besteht 
darin, daB eine den Akbag um- bzw. ablenkende Leitein- 
richtung 36 zur Durchfiihrung des Airbags durch die Off- 
nung 30 vorgesehen ist. Der Umfang der Offnung 30 wkd 
mittels eines Schulterabschnkts 38 der Leiteinrichtung 36 
abgedichtet, so daB der sich aufblasende Akbag keinen 
scharfen oder gezackten Oberflachen der Offnung 30 ausge- 
setzt ist. Dieses reduziert ebenfalls die Mdglichkeit, daB der 
Airbag auf der unteren Oberflache des Substrates 12 aufge- 
bLasen wkd. 

Die Abdeckung 14 wkd an dem Substrat 12 und an der 
TLir 16 in einem in Fig. 3 dargestellten Schaumungsvorgang 
befestigt. Ein zwischen OrYen- und Geschlossenstellungen 
bewegbares Form-Werkzeug 40 nimmt das Substrat 12 mit 
der daran befestigten Tiir 16 auf. Die Abdeckung 14 wird an 
einer anderen Oberflache des Werkzeuges 40 mittels eines 
Vakuums gehalten. Die Abdeckung 14 wird in einem festge- 
legten Abstand neben das Substrat 12 gelegt. Der Abstand 
zwischen der Abdeckung 14 und dem Substrat 12 bildet ei- 
nen Zwischenraum zur Aufnahme eines Schaumes 44. Als 
Schaummateriaken eigne n sich z. B. Polymerschaume, ins- 
besondere Polyurethan-Polymerschaume. Polyurethan- 
schaume zeichnen sich durch gute Adhasionseigenschaften 
beziigkch des Substrats, der Abdeckung und der Tur aus. 
Der Schaum 44 wkd durch einen DurchlaB 46 in den Zwi- 
schenraum 42 injiziert. Der Schaum weist eine Nenndicke 
von ungefahr 6-10 mm auf, Mittels des Schaums 44 wird 
die Abdeckung 14 an dem Substrat 12 und an der Tiir 16 be- 
festigt. Zur Unterstutzung der Befestigung des Schaums 44 
an der Tur 16 ist diese aus elektrobeschichtetem (E-be- 
schichtetem) kaltgewalztem Stahl hergestellt. Die E-Be-. 
schichtung verhindert Rost und unterstlitzt auch eine Adhii- 
sion des Schaums. Der Zwischenraum 42 uberdeckt die Tiir 
16 und erstreckt sich gleichmaBig entlang des Substrates 12 
und der Tur 16. Der injizierte Schaum 44 kann sich ungehin- 
dert langs der Oberflache des Substrates 12 und der Tiir 16 
und auch im Bereich der Nut 28 bewegen. 

Nach dem Aushiirten des Schaums wird das fertigge- 
steUte Armaturenbrett 10 von dem Werkzeug 40 entfemt. 
Der Airbag 34 und die Leiteinrichtung 36 werden an der un- 
teren Oberflache des Substrats 12 mittels der Befestigungs- 
schrauben 18 angebracht. Das Armaturenbrett 10 ist zum 
Einbau in einem (nicht dargestellten) Fahrzeug vorgesehen, 
Im FaU eines ZusammenstoBes blast sich der Akbag 34 auf. 
Der schneUexpandierende Akbag bewkkt eine nach auBen 
gerichtete StoBbewegung der Klappe 22. Dies hat ein Auf- 
trennen bzw. ReiBen der Abdeckung 14 in der Nahe der Nut 
28 zur Folge. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines einen Akbag auf- 
weisenden Armaturenbretts, mit den folgenden Schrit- 
ten: 

BereitsteUen eines geformten Substrates (12) mit einer 
ersten und einer zweiten Oberflache und einer es 
durchlaufenden Offnung (30), die eine Breite (W) und 
eine Lange (L) aufweist; 

BereitsteUen einer Metaktur (16) mit einem im wesent- 
kchen U-formigen SchUtz (20), der ein erstes und ein 
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zweites Ende (24, 26) aufweist, die in einem Abscond 
voneinander angeordnet sind. der groBer als die Lange 
(L) der Offnung (30) ist, wobei der Schiitz (20) in der 
Tur (16) eine Klappe (22) ausbildet, deren Breite gro- 
wer als die Breite (W) der Offnung (30) ist: 5 
Befestigen der Tiir (16) an der zweiten Oberfiache des 
Substrates (12) init einer Mehrzahl stiftformiger Befe- 
sugungselemente (18), wobei der Schiitz (20) radial 
auBerhalb der Offnung (30) liege und die Befestigungs- 
elemente (18) das Substrat (12) durchfassen und iiber io 
die erste Oberfiache hinaus vorstehen; 
Anordnen des Substrates (12) und der Tiir (16) in ei- 
nem Werkzeug (40) und Positionieren einer geformten 
Abdeckung (14) in einem Abstand von der zweiten 
Oberfiache und Einfuhren eines Schaumes (44) in den 15 
Bereich zwischen der zweiten Oberfiache und der Ab- 
deckung (14) dahingehend, daB mittels des Schaums 
(44) die Abdeckung (14) an der zweiten Oberfiache 
und an der Tur (16) befestigt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 20 
Befestigung eines Airbags (34) an den sich von der er- 
sten Oberfiache aus erstreckenden stiftformigen Befe- 
stigungseiementen (18). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet 
durch Ausbilden einer Nut (28) in der Abdeckung (14) 25 
und durch Positionieren der Nut (28) radial auBerhalb 
des Schlitzes (20). 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Nut (28) eine Breite von ungefahr 1,5 mm 
und eine Tiefe von ungefahr 1,5 mm aufweist. 30 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schaum (44) eine 
Nenndicke zwischen 6 und 10 mm aufweist. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Beschichtung der Tiir 35 
(16) mit einer E-Beschichtung erfolgt, um eine Adha- 
sion mit dem Schaum (44) zu fordern. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Ausbilden der Tur (16) 

in einer gekriimrnten Form vorgesehen ist. 40 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB Vertiefungen (32) in die Tur (16) eingebracht 
werden, um deren Fonnbestandigkeit in der gekrumm- 
ten Form zu unterstiitzen. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB die Abdeckung (14) im 
SturzgieB verfahren hergestellt ist. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich die Tiir (16) axial um 
eine Strecke iiber die zweite Oberfiache hinaus er- 50 
streckt, 

1 1 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Tur (16) aus E-be- 
schichtetem kaitgewalztem Stan I hergestellt ist. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB der Schaum (44) aus Poly- 
urethan hergestellt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Substrat (12) aus Poly- 
sty rol oder SMA hergestellt wird. 60 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Tiir (16) langs einer Li- 
nie zwischen dem ersten und dem zweiten Ende (24, 
26) wegklappt, wenn sich der Airbag (34) aufblast. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, ge- 65 
kennzeichnet durch ein Zusaimnendriicken einer 
Schaumdichtung (31) zwischen dem Substrat (12) und 
der Tiir (16) in einer eine Dichtwirkung zwischen Sub- 
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strac (12) und der Tiir (16) erzeugenden Weise. 

16. Verfahren zur Herstellung eines Armaturenbretts. 
in das ein Airbag (34) eingebaut ist, mit den nachfol- 
genden.Schritten: 

Bereitstellen eines geformten Substrates (12) mit einer 
ersten und einer zweiten Oberfiache und einer es 
durchlaufenden Offnung (30), die eine Breite (W) und 
eine Lange (L) aufweist; 

Bereitstellen einer gekriimmten Metalltiir (16) rnit ei- 
nem im wesentlichen U-formigen Schiitz (20), der ein 
erste s und ein zweites Ende (24, 26) aufweist, die in ei- 
nem Abstand voneinander angeordnet sind, der groBer 
als die Lange (L) der Offnung (30) ist, wobei der 
Schiitz (20) in der Tur (16) eine Klappe (22) ausbildet, 
deren Breite groBer als die Breite (W) der Offnung (30) 
ist; 

Ausbilden von Vertiefungen (32) auf der Tiir (16), um 
die Tiir (16) beim Beibehalten der gekriimmten Form 
zu unterstiitzen; 

Vorsehen einer Schaumdichtung (31) zwischen der 
Metalltiir (16) und der zweiten Oberfiache des Substra- 
tes (12); 

Befestigen der Tiir (16) an der zweiten Oberfiache des 
Substrates (12) mit einer Mehrzahl von Schrauben 
(18), wobei der Schiitz (20) radial auBerhalb der Off- 
nung (30) positioniert ist, die Schrauben (18) das Sub- 
strat (12) durchfassen und sich eine Strecke iiber die er- 
ste Oberfiache hinaus erstrecken und wobei die Dich- 
tung (31) zwischen der Tiir (16) und dem Substrat (12) 
zusammengedriickt wird; 

Sturzformen einer Abdeckung (14) mit einer Nut (28), 
deren Breite ungefahr 1,5 mm und deren Tiefe unge- 
fahr 1,5 mm betragt und die ausgelegt ist, sich radial 
aus warts des Schlitzes (20) zu erstrecken; 
Anordnen des Substrates (12) und der Tiir (16) in ei- 
nem Werkzeug (40) und Positionieren einer geformten 
Abdeckung (14) in einem Abstand von der zweiten 
Oberfiache; 

Einfuhren eines Schaums (44) zwischen der zweiten 
Oberfiache und der Abdeckung (14), wobei der 
Schaum (44) eine Nenndicke zwischen 6 und 10 mm 
aufweist und die Abdeckung (14) mittels des Schaumes 
an der zweiten Oberfiache und der Tiir (16) befestigt 
wird, und 

Befestigen eines Airbags (34) an den sich iiber die erste 
Oberfiache erstreckenden Schrauben (18). 

17. Kraftfahrzeug-Armaturenbrett rnit eingebautem 
Airbag, mit: 

einem geformten Substrat (12) mit einer ersten und ei- 
ner zweiten Oberfiache und einer Offnung (30), durch 
die hindurch ein Airbag (34) aufgenommen wird; 
einer gekriimmten Metalltiir (16), die an der zweiten 
Oberfiache des Substrats (12) mittels einer Mehrzahl 
von das Substrat (12) durchfassenden Schrauben (18) 
befestigt ist und einen im wesentlichen U-fb'rmigen 
Schiitz (20) mit einem ersten und einem zweiten Ende 
(24, 26) aufweist, die in einem Abstand voneinander 
angeordnet sind, der groBer als die Lange (L) der Off- 
nung (30) ist, wobei der Schiitz (20) radial auswarts der 
Offnung (30) positioniert ist und die Tur (16) eine 
Mehrzahl von Vertiefungen (32) aufweist, um das Bei- 
behalten der gekriimmten Form zu fordern; 
einer geformten Abdeckung (14), die die zweite Ober- 
fiache sowie die Tiir (16) uberdeckt und an diesen mit- 
tels einer Zwischenschicht aus Schaum (44) befesdgt 
ist, wobei die Abdeckung (14) eine im wesentlichen U- 
formige AufreiBnut (28) radial aus wans des Schlitzes 
(20) aufweist, und 
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einem Airbag (34). der an den Schrauben (18) befestigt 
ist und im Faile seines Aufblasens ein Wegklappen der 
Tiir (16) langs einer Linie zwischen dem ersten und 
dem zweiten Ende (24, 26) und ein Aufreifien der Ab- 
deckung (14) langs der Nut (28) bewirkt. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



- Leerseite - 



ZEICHNUNGEN SE1TE 1 



Nummer; 
Int. Cl. s : 

Offenlegungstag: 



DE 197 58 000 A1 
B60R 21/20 

23. Juli 1998 




802 030/560 




802 030/560 



